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Fabrik fur Horn- und Klauenverwertung Alfred Maier in Ulm-Einsingen 

Vorrichtung zum Zufiihren von WerkstofF stiicken zu Stanzen und ahnlichen Maschinen 

mittels Gliederkette 

Patentiert'im Deutschen Reiche vom 27. Juli 1930 ab 



Vorrichtungen zutn Transport von Werk- 
stoffstuckengroBerer Flachenausdehnung mnd 
geringer Dicke mit durch Kettenrader ge- 
fuhrter Gliederkette sind bekannt. Bei diesen 
5 sind besondere Klammern oder Zangen, deren 
Offnen und SchlieBen durch Kurvenbahnen, 
auf welche entsprechende Teile der Klam- 
mern oder Zangen auflaufen, bewirkt wird, 
an den Bolzen nebeneinanderliegender Ket- 
10 tenglieder oder an besonderen, zwei parallel 
laufende Ketten verbindenden Tragbriicken 
befestigt. 

Diese bekannten Einrichtungen sind um- 
standlich, und sie bedingen fur die einzelnen 
15 Klammern oder Zangen einen immerhin nicht 
unibetrachtlichen- Abstand. Derartige Ein- 
richtungen sind auch lediglich bekannt zum 
Transport langer dunner Bander, z. B. von 
Papier. 

20 Die Erfindung bezieht sich auf edne Vor- 
richtung zum Zufiihren vom Werkstoff zu 
Stanzen und ahnlichen Mo»schinen mittels 
einer Gliederkette, bei welcher diese Nachteile 
vermieden sind. Bei dieser Vorrichtung sind 

35 in den Kettengelenken selbst axial gegen die 
Wirkung einer Feder verschiebbare, mit brei- 
ten Kopfen versehene Bolzen angeordnet, 
deren Kopfe als Einspannklauen wirken, 
welche durch die Federn gegen die als zweite 

30 Einspannklaue dienende Kette gezogen bzw. 
gedriickt werden. Die Innenflachen der Spann- 
kopfe und die damit zusammenarbeitenden 



LaschenauBenflachen konnen dabei mit schar- 
fen Randern oder feilenartigen Einkerbungen 
versehen sein. Die Klemmkopfe konnen nach 35 
der Materialeinspannseite auch spitzenartig 
'erweitert sein, um trotz eines weiteren ttber- 
greifens auf das zu verarbeitende Material 
dieses bis ganz nahe an die Kette heran 
stanzen und so mit moglichst geringem Ab- 40 
fall arbeiten zu konnen. Die als Bunde fur 
die Spannfedern ausgebildefen, den Klemrn- 
kopfen entgegengesetet angeordneten Kopfe 
dienen vorteilhaft als Auflaufkopfe auf die 
Hublpurven zum Anheiben der Klemmkopfe 45 
z weeks Einf iihrens bzw. Loslassens der Werk- 
stoff stucke. Diese Hubkurven erstrecken sich 
auf der Auswerf seite mit ihrem erhdhten, das 
Offnen der Klemmkopfe bewirkenden Teil 
vorteilhaft noch iiber den geradlkiigen Ket- 50 
tentedl hinaus und ein Stuck in den kreis- 
bogenformigen Teil der Kettenrader hinein, 
um so das Auswerfen aufgearbeiteter Werk- 
stoffreste zu erleichtern. 

In derartigen Vorrichtungen lassen sich 55 
auch ganz kurze und unregelmafiig geformte 
WerkstorXstiicke einspannen, z. B. Abfall- 
stucke aus Blech. Gummi, Prefispan, ferner 
Materialien, welche uberhaupt in unregelma- 
Bigen Stucken angeliefert werden, wie Horn, 60 
Kork, Glimmerplatten u. dgl. Sie lassen sich 
dabei an der Mitnehmerkette praktisch lucken- 
los, sozusagen zu einem endlosen Band an- 
einandergereiht, anbringen. Die einzelnen 
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Kkmmstellen konnen dabei in auBerst ktirzcm 
Abstand, dem Abstandc der Kettenteilung, 
angeordnet werden. 

Auf der Zeichming sind mehrere Ausfiih- 
5 rungsbeispiele von Vorrichtungen nach der 
Erfindung und ein Anwendungsbeispiel an 
einer Stanzc dargestellt, und zwar zeigt 

Fig. i die Vorrichtung im AufriB von 
vorn, teilweise ira Schnitt, mit Hubkurve, 
10 Fig. 2 die Vorrichtung im GrundriB mit 
Klemmkopfen verschiedener Gestalt und 

Fig. 3 ein Ausftihrungsbei spiel im Grund- 
riB. 

Es bezeichnet a die Bolzen einer sogenann- 

i 5 ten Gallschen Gelenkkette, b die durch diese 
und die Laschen e, i , k, m hindurchgehendcn 
langsbeweglichen Bolzen. Diese sind mit den 
Klemmkopfen c versehen, welche durch die 
Federn d auf die Laschen e geprefit werden 

sso konnen. Die Federhalteringe / bilden zu- 
gleich die Kopfe zum Auflaufen auf die 
Kurve g, welche beim Lauf der Kette die 
Bolzen nacheinander anhebt, so dafi zwischen 
Kopf c und Kettenlasche e ein Zwischenraum 

as entsteht, in welchen die WerkstofYstucke/i ein- 
gespannt werden, worauf sie nach Verlassen 
der Kurve g durch die Kopfe c und die La- 
schen e festgehalten werden. Auch fur das 
Wiederdffnen der Klemmung zwecks Aus- 

30 falleniassens der nach dem Stanzen o. dgl. zu- 
ruckbleibenden Werkstoffreste wird eine ent- 
sprechende Kurve (nicht eigens gezeichnet) 
vorgesehen. Die Kurve g kann nattirlich 
auch zum gleichzeitigen Anheben einer be- 

35 licbigen Anzahl Bolzen b eingerichtet werden, 
so dafi die Plattenstucke h an mehreren Rand- 
stellen gefaBt und urn so sicherer gefordert 
werden konnen. Die Kurve fur das Ausf allen- 
lassen erstreckt sich dabei vorteilhaft von den 

40 geraden Kettenstrangen n aus noch ein Stuck 
in die Kettenkrummung unter den Ketten- 
radern o hinedn, z. B. bis p in Fig. 3, so daB 
die Werkstoffreste tangential zu den Ketten- 
radern besonders leicht ausfallen. 

45 Ein noch wirksameres Halten der Werk- 
stofifstucke kann erzielt werden durch feilen- 
artige Riffelung q an den Klemmkopfen c 
und den Laschen e oder durch Hinterdre- 
hung r des Kopfes c oder ringformige Riff e- 

50 lung des Kopfes c und bzw. oder der 
Laschen e 9 so daB in das Material sich ein- 



pressende Ringschneiden s entstehen. Zur be- 
sonders guten Ausnutzung des Materials kann 
Kopf c und Lasche e auch mit vorspringenden 
Ecken t versehen sein, in welchem Fall dann 55 
der z. B, durch eine Sperrklinke u bewirkte 
Yorschub gleich der Kettenteilung sein muB 
wegen der sich in den Zwischenraum hinein 
bewegenden Stanzwerkzeuge v o. dgl. Die 
Fiihrung der Kette als endlose Kette an Ket- 6o 
tenradern ermoglicht die Ausfuhrung einer 
damit verbundenen Stanzmaschine o. dgl. als 
zweiseitig wirkende Maschdne, wie in Fig. 3 
im GrundriB angedeutet. 

Die Vorrichtung nach der Erfindung ist 65 
auch, da sie vorwiegend Drehteilc enthalt, 
sehr billig. 

Natiirlich konnten die Bolzen a auch in die 
Laschen e, i, k, m eingreifen, so daB die Bol- 
zen b uberbaupt von jeglicher Zugkraft, 70 
welche aber bei der Verwendung der Kette als 
Fordermittel ohnehin sehr kledn ist, entlastet 
waren. ' 

PATENTANSPRtJCHE: 75 

1. Vorrichtung zum Zufuhren von 
Werkstoffstucken zu Stanzen und ahn- 
lichen Maschinen mittels Gliederkette, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Bolzen (b) 
der Gliederkette axial gegen die Wirkung 80 
einer Feder (d) verschiebbar sind und 
die Bolzenkopfe (c) als Einspannklauen 
dienen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Innen- 85 
flachen der Kopfe (c) und die AuBenfla- 
chen der Laschenglieder (e) mit scharfen 
Randern (s) oder mit feilenartigen Ein- 
kerbungen (q) versehen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, 90 
gekennzeichnet durch klauenartige, spitz 
zulaufende Erweiterungen (0 an den 
Kopfen (c) und Kettenlaschen (e). 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch die Ausbildung der 95 
Federhalteringe (/) als Auflaufkopfe fur 
die Hubkurve (g). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Aus- 
werfkurvenibahnenj teilweise bis in den 100 
Kreisbogen (/>) des Kettenrades (p) hin- 
ein erstrecken. 
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